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La presente invention concerne un nouveau pro- 
cede pour la fabrication d'elements chauffants et 
d'elements refrigerants se presentant sous forme de 
barres ou de plaques, ainsi que des parties elemen- 
taires metalliques de ces elements. 

On connait plusieurs precedes de fabrication d'ele- 
ments chauffants et refrigerants, en fonte grise ou 
en fonte metailique d'autres types, par exemple en 
alliages de fusion; eventueilement, on peut ies obte- 
nir a partir de toles ainsi qu'a partir de differents 
metaux ou aiiiages iaminables. 

Tout en satisfaisant parfaitement a toutes les exi- 
gences en matiere d'adaptation au but poursuivi et 
de duree de vie, ies elements de chauffage en fonte 
sont d'un poids disproportionne, et il faut noter de 
plus que la rugosite relativement importante de la 
surface des parois est conditionnee par I'etat actuei 
de la technologic de la fonte. Le nettoyage des ele- 
ments en fonte et les operations necessaires pour les 
assembler entre eux demandent une depense de 
force importante ainsi qu'une duree de travail tres 
grande. Les elements chauffants ou refrigerants 
fabriques en tole necessitent pour ieur flnissage et 
pour Ieur assemblage un grand nombre de raccords 
couteux en soudure ainsi que des assemblages par 
vis ou par d'autres precedes qui posent des condi- 
tions tres strictes tant en matiere de finissage qu'en 
ce qui concerne Tetancheite. Les installations de 
finissage representent des depenses d'investissement 
considerables et la capacite de production, meme 
lorsque cette demiere est parfaitement mecanisee ou 
automatisee, necessite des temps de finissage relati- 
vement longs. 

Les precedes utilises pour la construction d'ele- 
ments chauffants et refrigerants compiets, et pour 
celle de leurs elements constitutifs doivent satis- 
faire a des conditions tres strictes en matiere de 
fagonnage, de qualite superficielle et de transmission 
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de chaleur, ce qui est a Torigine de nombreuses dif- 
ficultes de fabrication. C'est ainsi que, par exemple, 
les elements chauffants en fonte sous forme de barres 
sont non seulement lourds mais egalement encom- 
brants et imposent des conditions tres strictes en ce 
qui concerne le finissage. Les elements chauffants 
en tole qui sont fabriques sous forme de plaques 
pour diminuer le nombre de liaisons manifestent une 
faible capacite de transmission de chaleur tandis 
que ies elements chauffants en tole sous forme de 
barres reclament une technique de finissage tres 
delicate et demandent egalement beaucoup de place. 
On utilise souvent comme elements chauffants ou 
refrigerants des tubes a ailettes lamines ou fondus. 
La fabrication de tels elements represente une 
depense en travail importante; de plus, en ce qui 
concerne la transmission de chaleur, de tels elements 
laissent beaucoup a desirer. 

Le precede propose par la presente invention per- 
met d'eviter les inconvenients signales ci-dessus. II 
concerne des elements chauffants ou refrigerants 
fabriques a partir de ban des metalliques ou non 
metalliques qui sont eventueilement pourvues d'un 
revetement anti-corrosif et dont les bords sont assem- 
bles ensemble par soudage ou collage. L'invention se 
caracterise en ce que la courbure donnee aux bandes 
pour que Telement, une fois ferme, ait une forme 
permettant le passage du fluide, est obtenue par la 
pression d'un agent de pression liquide ou gazeux 
introduit dans I'element, 

Les tubulures d'entree et de sortie prevues pour 
chaque element servent en meme temps a introduire 
le fluide de pression a I'interieur de I'element. La 
forme exterieure de i'element chauffant et refri- 
gerant lui est donnee en le plagant dans un moule. 

Si Telement est fabrique a partir de bandes ne 
comportant pas de revetement anticorrosif, I'opera* 
tion de formage est executee a i'aide d'un fluide de 
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pression presentant lui-meme un caractere anticorro- 
sif, de fagon qu'un revetement anticorrosif se depose 
sur les parois interieures. Pour augmenter i'emission 
de chaleur par radiation, les parois exterieures de 
I'element peuvent etre munies de nervures de refroi- 
dissement. 

Les caracteristiques et avantages de la presente 
invention ressortiront d'ailleurs de ia description qui 
va suivre, a titre d'exemple, en reference au dessin 
annexe, dans lequel : 

La figure 1 represente deux bandes plates et 
profilees assemblees entre elies par soudage ; 

Les figures la a le representent en coupe diffe- 
rents profiis de bande; 

La figure 2 represente une bande pliee'avec assem- 
blage par soudure unique; 

Les figures 2a a 2e representent en coupe divers 
types de profiis d'une telle bande; 

La figure 3 represente des bandes recourbees de 
fagon a former Telement ayant la forme voulue ; 

La figure 4 (4a a 4d) represente suivant divers 
modes de realisation un element chauffant qui, apres 
assemblage, a ete calibre pour former la section de 
passage voulue; 

Les figures 5a et 5b representent de deux fagons 
differentes un element chaufiant muni de ses tubu- 
lures d'entree et de sortie; 

Les figures 6a et 6b representent de deux fagons 
differentes un autre element cbauffant qui, apres 
assemblage, a ete calibre pour offrir ia section de 
passage necessaire; 

Les figures 6c et 6d representent respectivemenl 
des coupes effectuees suivant les lignes B-B et A*A 
de la figure 6c. 

La figure 1 montre un assemblage par soudure 
longitudinaie bilaterale de deux blandes plates. 
L'assemblage pent etre realise par soudure par diffu- 
sion ou par soudure autogene sur une machine a 
soudure electrique par resistance, ou sur une ma- 
chine a soudure par haute frequence. Les bandes 
soudees ensemble par soudure longitudinaie peuvent 
etre dotees de differents profiis longitudinaux ou 
comporter des saillies regulierement reparties, figu- 
res 16, Ic, Id, le. 

On pent, de fagon analogue, former Telement a 
partir d'une bande pliee, dotee d'une soudure uni- 
laterale (fig. 2a a 2e). 
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Suivant la figure 3 (a et b), on donne la forme 
voulue a Telement chauffant ou refrigerant en cou- 
dant de fagon convenable la bande realisee. Les 
bandes assemblees par soudure longitudinaie sont 
pourvues de tubulure d'entree et de sortie qui ser- 
vent a introduire a Tinterieur de Telement ie fluide 
de pression (fig. 5a et 56) . On peut done dormer a 
I'element sa forme definitive en dernier ressort, 
apres avoir realise I'assemblage en vue d'obtenir 
la section de passage necessaire (fig. 4a a et 6a a 
d) ; ce calibrage est realise a I'aide d'un moule 
exterieur. 

RESUIVIE 

1° Procede pour la fabrication d'elements chauf- 
fants et refrigerants se presentant sous forme de 
bar res ou de plaques, a partir de bandes metalliques 
ou non metalliques, eventuellement dotees d'un 
revetement anticorrosif et assemblees sur leurs bords 
par soudage ou collage, caracterise en ce que la 
concavite interieure des bandes destinee a reaiiser 
la section de passage necessaire de I'eiement une 
fois ferme est obtenue sous I'effet de ia pression d'un 
fluide de pression liquide ou gazeux introduit a I'in- 
terieur de I'element. 

2° Un tel procede remarquable, en outre, par les 
points suivants, pris isolement ou en combinaisons : 
a, Les tubulures d'entree et de sortie prevues 
pour I'element servent en meme temps a introduire 
a Tinterieur de celui-ci le fluide de pression; 

6. La forme exterieure de Telement chauffant ou 
refrigerant est obtenue en piagant cet element dans 
un moule; 

c, Lorsque i'element est fabrique a partir de 
bandes ne possedant pas de couche protectrice anti- 
corrosive, le fluide de pression utilise pour le fagon- 
nage presente des proprietes anticorrosives ; 

d. Pour augmenter i'eraission de chaleur par 
rayonnement, les parois exterieures de I'element sont 
dotees de nervures de refroidissement. 
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